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DA. Joaquín Pía F er ió , de nacionalidad española , domici­
lia d o  en Barcelona, c a l le  Camp, na 12, s o l i c i t a  r e g is tr a r  un 
Modelo de u til id a d  por 20 añoa, para España y sus C olonias, -  
que se r e f ie r e  a:"ENVASE DE PAREDES LATINARES DELGADAS, CON 
VALVULA DE VACIADO Y CIERRE".-

La presente s o l ic i tu d  de modelo de u til id a d  t ie n e  por ob­
je to  dar a conocer un t ip o  de envase, co n stitu id o  por paredes 
laminares de m aterial term op lástico  f l e x ib l e ,  soldadas por -  
sus bordes, ya e stén  c o n stitu id o s  por dos nojas o láminas su­
perpuestas, o por una porción tubular cerrada por sus extre­
mos, e l  cual se ca ra cter iza  por e l  hecho de que, s in  la in se r -  

. c ión  de p iezas n i elem entos a d ic io n a les  y con la simple combi­
nación y coordinación de la s  zonas de soldadura que conforman 
e l  envase, se determinan y forman unas v á lv u la s , a través de 
la s  cu a les puede e fec tu a rse  e l  vaciado, a voluntad, del conte­
nido del envase, produciéndose automáticamente e l  c ie r r e  de -  
la s  v á lv u la s , a l cesar la manipulación mediante la cual se -  
provoca la sa lid a  c ir cu n sta n c ia l d el co n ten id o .-

El modelo de u tilid a d  que a continuación  se  d escribe es 
una forma de r e a liz a c ió n  concreta r e su lta n te  de a p lica r  e l  -  
método de formación de envases a que se r e f ie r e  e l  objeto de 
lo patente de invención  249*938 d el propio s o l i c i t a n t e . -

E l c ie r r e  de la s  vá lvu la s e s tá  determinado por la tenden­
cia  a l p liegu e o c ie r r e , que se produce automáticamente, cuan-
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do, en una soldadura e sta b lec id a  en tre dos hojas o láminas de 
m aterial term .oplástico, se practica  a l mismo tiempo un hendido 
nuy marcado, transversalm ente d isp u esto  resp ecto  a l conducto 
de sa lid a  d e l conten ido , de modo que dicha soldadura, con la 
lín ea  de hendido o p lieg u e , marcado por e l  propio e lectrod o  
de la  soldadura, queda interrumpida so lo  por dicho conducto, 
o por lo s  pasos que, a modo de v á lv u la s , desembocan en e l  mis­
mo, lo s  cu a les resu lta n  automáticamente elim in ad os, a l formar­
se e l  p liegu e o d ob lez , in ic ia d o  por e l  hendido, e s ta b le c ie n ­
do un c ierre  que no so lo  r e s i s t e  a la p resión  in terna ejercid a  
por e l  contenido d e l envase, sin o  que también se mantiene, -  
cuando se efectúa  una compresión externa sobre e l  mismo.-

La obturación d e l paso o pasos que a tra v iesa n  la  lín ea  de 
soldadura y p lie g u e , es favorecida por la p resión  que ejerce  
e l  propio contenido d e l envase, contra l e s  paredes laminares 
que dan lugar a la formación de t a le s  conductos, provocando 
dicha p resión , en e l  m ateria l p lá s t ic o , una ten sió n  que d eter­
mina e l  acercamiento de la s paredes de lo s  r e fe r id o s  conduc­
to s , in ic ia n d o  la formación de un v é r t ic e ,  que impide la l i ­
bre sa lid a  d él con ten id o .-

La parte de p lá s t ic o  laminar que con tien e e l  conducto 
de sa lid a  d e l envase y que sobresa le exteriorm ente de la l í ­
nea de c ie r r e , adopta la forma de len gü eta , u otra clase*de  
prolongación, que permita asegurar e l  c ierre*  in troduciéndola , 
después de doblada por la lín ea  de soldadura y p lie g u e , e n -  
uno o v a r io s o ja le s  practicados en la  zona próxima a l conduc­
to  de sa lid a  y sobre la parte d el envase in c lu id a  dentro de 
la soldadura del contorno, quedando a s i  inm ovilizada dicha -  
len gü eta , manteniendo e l  p liegu e de c ie r r e  permanentemente do­
b la d o .-

El envase, dotado de la válvu la  de vaciado y c ie r r e  que 
en lín e a s  gen era les dejamos d e sc r ita , puede i r  equipado oon
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urna va3.vu.la de llen ad o , del t ip o  p erforab le , que es atravesa­
da por la cánula inyectora  del producto que se deses envasar.-  

En lo s  d ibu jos adjuntos, que co n stitu y en  parte in tegran te  
de la presente memoria d e sc r ip tiv a , se  rep resen ta , a t í t u lo  de 
ejemplo i lu s t r a t iv o ,  pero no l im ita t iv o , una r e a liz a c ió n  prác­
t ic a  del modelo de envase de paredes lam inares so ldadas, dota­
do de la vá lvu la  de vaciado y c ie rr e , seguida de una prolonga­
ción  en forma de len gü eta , que después de rebatida  sobre la 
lín ea  de soldadura y p lie g u e , asegura e l  c ie r r e  de la válvu la  
o v á lv u la s , pasándola por tutos o ja le s , p r e v is to s  en e l  propio 
envase, para re ten er la  en dicha p o sic ió n  de c i e r r e . -  

Los c ita d o s d ibujos muestran:
F i g . l .  V ista  fragmentada de un envase, formado por solda­

dura de dos paredes lam inares, sobre uno de cuyos lados se ha 
p rev isto  la lengüeta o prolongación que co n stitu y e  e l  conduc­
to  de sa lid a  y que está  atravesada por la lín e a  de soldadura 
y p liegu e que determina la s  vá lvu las de sa lid a  del contenido  
y su c ierre  autom ático, por doblado de la prolongación de sa­
lid a  sobre dicha lín ea  de soldadura.-

F ig .2 . V ista  en perspectiva  de la parte su perior del en­
v a se , representada por la secc ión  de F i g . l ,  demostrando g r á f i­
camente como se asegura e l  c ie r r e  d e l conducto de s a lid a , por 
rebatim iento de la prolongación o lengüeta que lo  con tien e , e 
in troducción  de la misma en unos o ja le s , que afianzan la ac­
ción  del c ierre  determinado por la lín ea  de soldadura con -  
p liegu e muy marcado.-

R efiriéndonos concretamente a d ichos d ib u jos, pasamos a 
d e sc r ib ir  lo s  d e ta l le s  c a r a c te r ís t ic o s  d e l modelo de envase, 
dotado de v á lvu la s de vaciado y c ie r r e  autom ático .-

Según se demuestra gráficam ente por la s  P ig s . 1 y 2, e l  
envase - 1 - ,  que e s tá  formado, como ya es conocido, por una -  
porción de m ateria l p lá s t ic o  laminar o tubular de paredes d e l-
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gadas y cerrado por soldadura -2 -  de sus bordes, presenta , en 
e l  e l  que podemos llamar lado su p erior, una e n ta lla  - 3 -  bas­
ta n te  profunda, que da lugar a la formación de una prolonga­
ción  - 4 - ,  a modo de len gü eta , que alberga e l  conducto de s a l i ­
da d e l contenido d e l envase, e l  cual f lu y e  a tra v és  de dos -
vá lvu la s -7 ---- 7 ' - ,  co n stitu id a s  por sendos pasos de comunica-
ciÓp., que interrumpen una lín ea  de soldadura - 5 -  en la que se  
ha producido un p lie g u e , marcado por e l  propio e lec tro d o , la  
cual se h a lla  d ispuesta  tran sversalm ente, en e l  in ic io  de la  
prolongación - 4 - ,  constituyendo la lín ea  de rebatim iento de 
dicha prolongación o len gü eta , a l  in ic ia r s e  automáticamente 
e l  p lie g u e , a través de la misma, para producir e l  c ie r r e  de 
lo s pasos -7 ---- 7 ' - .

La prolongación e x te r io r  - 4 -  actúa como complementaria 
d el c ie r r e , quedando asegurado su e fe c to , por la introducción  
de le  re fer id a  lengüeta - 4-, en unos o ja le s  - 6 ---- 6"- p ractica ­
dos en la zona de soldadura del contorno d e l envase contigua  
a l conducto de s a lid a , quedando retenida en la p o sic ió n  de -  
p liegu e o c ie r r e , ta l  como se  demuestra gráficam ente en la  
F ig .2 . -

En e l  extremo de la lengüeta por e l  in te r io r  de la cual 
d iscurre e l  conducto de s a lid a , se ha p rev isto  una lín ea  de 
soldadura y corte - 8 - ,  que d e b il ita  la r e s is te n c ia  d e l mate­
r ia l  p lá s t ic o  laminar en dicha zona, para poder efectu ar  e l  
rasgado de la re fer id a  punta, en e l  momento en que se in ic ia  
la  ex tra cc ión  d e l contenido del en vase,-

E l envase e stá  equipado con una vá lvu la  de llenado -V -, 
d el t ip o  co n stitu id o  por un d isco  de m ateria l p erforad le , -  
su scep tib le  de ser atravesado por la cánula, a tra v és de la  
cu al se in y ecta  e l  producto a envasar, de conformidad con e l  
sistem a d e sc r ito  en la patente de invención  ne 232.265 d el -

- 4-  - $ ? -
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propio s o l i c i t a n t e . -
por con sigu ien te  que la d isp o s ic ió n  de la prolongación  

e x te r io r  o lengüeta contribuye a asegurar e l  c ie r r e , logrado 
en -virtud de la vá lvu la  o v á lv u la s de vaciado y c ie r r e  auto­
m ático, podrá ser m odificada, a l ig u a l que e l  número y dispo­
s ic ió n  de lo s  o ja le s  de reten ción , siempre que dichas m odifi­
caciones no a fec ten  a la esen c ia lid a d  d e l t ip o  de envase, que 
dejamos d e s c r ito .-

El Modelo de U tilid a d , por: "ENVASE DE PAREDES LAMINARES 
DELGADAS,CON VALVUL̂  DE VACIADO Y CIERRE", cuyo p r iv i le g io  de 
exp lo tac ión  en España y sus C olonias, se s o l i c i t a  por un pe­
riodo de 20 años, deberá recaer sobre la s  p a rticu la r id a d es -  
que se concretan en le s  s ig u ie n te s ,

R E I V I N D I C A C I O N E S  
l a . -  "ENVASE DE PAREDES LAMINARES DELGADAS, CON VALVULA DE VA­
CIADO Y CIERRE" caracterizad o  por e l  hecho de que e l  envase -  
presenta , en uno de sus lad os, una en ta lla  bastan te profunda, 
que dá lugar s la form ación de una prolongación , a modo de -  
len gü eta , por cuyo in te r io r  d iscurre e l  conducto de sa lid a  del 
contenido d el e n v a se ,e l cual flu ye  a dicho conducto, a través  
de unas v á lv u la s , c o n s t itu id a s  por sendos pasos de comunica­
c ión , que interrumpen una lín ea  de soldadura, en la que se ha 
producido un p lie g u e , muy marcado por e l  propio e lec tro d o , -  
hallándose d isp u esta  dicha soldadura, transversalm ente, a l  -  
in ic io  de la c itad a  p ro lon gación ,'con stitu yen d o  la lín ea  so­
bre la oual se rebate la len gü eta , a l producirse autom ática­
mente e l  p lie g u e , que determina e l  c ie r r e  de lo s  pasos o v á l­
v u la s , actuando le  re fer id a  prolongación e x te r io r  como comple­
mentaria de dicho c ie r r e , quedando asegurado su e fe c to , p o r -  
la  in troducción  de la lengüeta en unos o ja le s ,  practicad os a l  
e fe c to  en la zona de soldadura d el contorno d el envase, c o n t i-
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gua a l  conducto da s a l id a .-
2 3 .- "ENVASE DE PAREDES MINARES DELGADAS, CON VALVULA DE VA­
CIADO Y CIERRE".- Tal cono se  ha d e sc r ito  y demostrado en lo s  
dibujos a d ju n tos .-

Consta de s e i s  hojas fo lia d a s  y mecanografiadas por una 
so la  c a r a .-

Barcelona a 17 de Junio de 1959 .-  
P.A. de Dn. Joaquín P ié P a rró .-



<f5tKS^


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



